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Г-подібні спіралі шнеків мають значну перспективу застосування у транспортно-
технологічних системах у різних галузях промисловості. Виготовлення гвинтових 
елементів може проходити в такій послідовності: 
1. Гнуття полички на стрічці за допомогою роликів. 
2. Навивання одержаної стрічки з поличкою на оправу. 
Розглянемо такий процес навивання стрічки на оправу (рис. 1). 
 
 
 
Рисунок 1 - Розрахункова модель навивання профільної стрічки 
 
В процесі навивання відбувається стиснення волокон стрічки на внутрішньому 
діаметрі і розтяг волокон стрічки на зовнішньому діаметрі гвинтового очисного 
елемента. Тобто в зоні полички виникають лише деформації розтягу, а на вертикальній 
частині заготовки – деформації стиску. Визначимо момент згину стрічки в цих зонах, 
розглянувши процес деформації в гарячому стані. 
Експериментальні дослідження показали, що максимальна сила гнуття P притискним 
роликом виникає на початковій стадії деформування, тобто, коли кут γ рівний нулю. Тому, для 
спрощення розрахунків приймаємо, що Р = F, а N = (1 + 2)P. Тоді сила гнуття притискним 
роликом визначається за залежністю: 
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Слід зауважити, що тут коефіцієнт тертя  µ1 між притискним роликом і профільною 
стрічкою є величиною приведеною і не відповідає безпосередньому значенню коефіцієнта 
тертя для контактуючих матеріалів. Момент, який необхідно прикласти для обертання оправи, 
залежить від конструктивних особливостей оправ і в загальному випадку визначається: 
 
 1O M зM k P l R     , 
де kM – коефіцієнт, що враховує конструктивні виконання оправи. 
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На основі приведених вище формул можна проектувати необхідне технологічне 
оснащення. При цьому, для зменшення моменту обертання оправи, а отже, і зменшення 
необхідної потужності навивання гвинтової заготовки, потрібно звести до мінімуму коефіцієнт 
тертя µ1, наприклад, використовуючи змащувальні речовини. 
Якщо процес навивання гвинтового елемента виконувати в холодному стані, в матеріалі 
заготовки проходить процес зміцнення, в наслідок чого зростає момент гнуття, який можна 
визначити за формулою: 
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де  σT.O - екстрапольована границя текучості, МПа; П - лінійний модуль зміцнення, МПа. 
Розв’язок рівняння аналітичним методом є досить громіздким, тому визначення 
конкретного числового значення моменту гнуття доцільно проводити числовим методом, 
використовуючи відповідні комп’ютерні програми, що значно зменшить час на 
розрахунок. Приклад такого розрахунку представлено у вигляді графіка на рис. 2. 
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Рисунок 2 - Графік залежності (а) моменту та (б) сили гнуття гнуття стрічки від 
висоти полички (сталь 08КП) s = 1,5 мм, R0 = 30мм: 1 - =10
0
, 2 - =200; 3 - =300 
 
Результати теоретичних досліджень та аналіз одержаних графіків показали, що 
більша частина деформації заготовки припадає на її вертикальну частину. При збільшення 
висоти полички і кута її нахилу сила гнуття гвинтового елемента зростає. Оскільки 
основною робочою поверхнею гвинтового елемента є поличка, то для зменшення моменту 
гнуття такої стрічки необхідно виконувати вирізи на вертикальній частині стрічки. 
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